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(54) Rohr oder dgl. Formstiick mlt Elektromuffe, Verfahren zur Herstellung der Elektromuffe und 
Verfahren zur Herstellung einer Verbindung derartiger Rohre oder dgl. Formstucke 



(57) Es wird ein Rohr oder dgl. Formstuck (1, 10) 
aus einem thermoplastischen Kunststoff beschrieben, 
das ein Muffenende (3) und ein Einsteckende (4) zur 
Verbindung derartiger Rohre oder dgl. Formstucke auf- 
weist Urn eine einfache und sichere Verbindung zwi- 
schen zwei Rohren oder dgl. Formstucke (1. 10) 



herzustellen. ist mit der Erfindung vorgesehen, da8 im 
inneren Randbereich (6) des Rohres oder dgl. Form- 
stuck ein Heizdraht (5) in dem Muffenende (3) angeord- 
net ist. 




FIG. 3 
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dung weist die SchweiBwendel eine Maanderform auf. 
Damit wird eine besonders groBe und zugleich sichere 
SchweiBverbindung ermoglicht. In Weiterbildung dieses 
Erfindungsgedankens entspricht die Breite der 
SchweiBwendel etwa der SchweiBzonenbrerte. Die = 
SchweiBwendel ist vorzugsweise aus einem Messing- 
draht endlos gefertigt. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltungder Erfindung 
ist der Heizdraht ein bereits mit thermoplastischem 
Material ummantelter Metalidraht. »c 

Eine besonders einfache Stromverbindung des 
Heizdrahtes wird mit der Erfindng dadurch ermoglicht, 
daB die Elektroanschlusse des Heizdrahtes nach 
auBen aus dem Muffenende herausgefuhrt sind. 

Ein Vertahren zur Herstellung des Muffenendes is 
eines Rohres Oder dgl. Formstuck. das aus schrauben- 
linienfOrmig gewickeltem Bandmaterial aus thermopla- 
stischem Kunststoff besteht, wobei das Bandmaterial 
auf eine Wickeltrommel aufgewickelt und durch die 
WSrme im Bereich der Wickelnaht verschmolzen wird. 20 
sieht nach der Erfindung vor. daB zunfichst der Heiz- 
draht insbesondere spiralformig auf die Wickeltrommel 
gewickelt wird und daB danach das Bandmaterial des 
Rohres Oder dgl. Formstuck auf die Wickeltrommel auf- 
gebracht wird.. Damit ist der Heizdraht in dem Wandab- 25 
schnitt des Muffenendes sicher eingebettet. die dem 
Einsteckende des zu verbindenden Rohres Oder dgl. 
Formstuck gegenuberliegt. So l£Gt sich die Verbindung 
der beiden Rohre oder dgl. Formstucke mit einer einzi- 
gen SchweiBverbindung sicher herstellen. 30 

Es kann sich als zweckmaBig erweisen, das Ver- 
tahren erfindungsgemdB dahingehend zu modifizieren, 
daB zundchst eine dunne Schicht Rohrmaterial auf die 
Wickeltrommel aufgebracht wird. und daB erst dann der 
Heizdraht und danach das ubrige Bandmaterial des 35 
Rohres oder dgl. Formstuck auf die Wickeltrommel 
gewickelt wird. 

Ein weiteres erfindungsgerrftBes Vertahren zur 
Herstellung des Muffenendes eines Rohres oder dgl. 
Formstuck, insbesondere Wickelrohr, bei dem das Rohr 40 
oder dgl. Formstuck aus schraubenlinienfOrmig gewik- 
keltem Bandmaterial aus thermoplastischem Kunststoff 
besteht und wobei das Bandmaterial auf eine Wickel- 
trommel aufgewickelt und durch die Warme irn Bereich 
der Wickelnaht verschmolzen wird. sieht vor. daB der 45 
als SchweiBwendel ausgebildete Heizdraht zunachst in 
das Muffenende eingelegt und dort befestigt wird und 
danach durch kurzzeitiges Erhitzendes Heizdrahtes mit 
dem Muffenende verschweiBt wird. 

Die nach dem Einfugen des Einsteckendes des so 
einen Rohres in das Muffenende des anderen Rohres 
durch das Erhitzen des Heizdrahtes erzeugte WSrme 
verursacht eine Ausdehnung des thermoplastischen 
Kunststoffes in Richtung des Rohrinnendurchmessers. 
wodurch die beiden Rohre mrteinander verbunden wer- ss 
den. Durch die Ausdehnung des thermoplastischen 
Kunststoffes werden dabei die Herstelltoleranz zwi- 
schen Muffe und zu verbindendem Rohr oder dgl. Form- 
stuck ausgeglichen und auBerdem ein SchweiBdruck 



erzeugt. Urn schon am Beginn des SchweiBvorganges 
einen guten Kontakt zwischen Spitzende und Elektro- 
muffe zu erreichen. sieht die Erfindung vor. an der Ver- 
bindungsstelle der beiden Rohre oder dgl. Formstucke 
eine Blase aus einem elastischen Werkstoff in der 
Rohrleitung zu positionieren und mit Luft auf zupumpen. 
Damit wird ein zusatzlicher radialer Druck im Bereich 
der SchweiBstelle erzeugt und auBerdem werden 
bereits im kalten Zustand Fertigungstoleranzen in Form 
eines Schlitzes zwischen dem Spitzende und der Elek- 
tromuffe eliminiert. So wird ein besonders guter Kontakt 
an der SchweiBstelle hergestellt. was zu einer einwand- 
freien Verbindung der beiden Rohre Oder dgl. Form- 
stucke fuhrt. 

Weitere Merkmale. Vorteile und Anwendungsmog- 
lichkerten der Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
genden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen und 
der Zeichnung. Dabei bilden alle beschriebenen 
und/oder bildlich dargestellten Merkmale fur sich oder 
in beliebiger Kombination den Gegenstand der Erfin- 
dung, unabhangig von ihrer Zusammenfassung in den 
Anspruchen oder deren Ruckbeziehung. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Halbschnitt duch ein erfindungsgema- 
Bes Wickelrohr aus thermoplastischem 
Kunststoff, 

Fig. 2 in einer vergrOBerten Darstellung einen 
Schnitt durch das als Elektrornuffe ausgebil- 
dete eine Ende des Wickelrohres. 

Fig. 3 einen Schnitt durch die Elektrornuffe gemaB 
Fig. 2 mit dem eingeschobenen Spitzende 
eines weiteren Wickelrohres, 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine Rohrverbindung mit 
einer eingesetzten Blase aus etastichem 
Werkstoff zum Verbessern des SchweiBvor- 
ganges, 

Fig. 5 in einer schematischen Darstellung eine 
Ansicht auf des Muffenende eines Wickel- 
rohres mit einer eingesetzten SchweiBwen- 
del gerr&B einer weiteren Ausfuhrungsform 
der Erfindung und 

Fig. 6 einen Teilschnitt durch das Muffenende 
gemSB Fig. 5 mit der maanderformigen 
SchweiBwendel. 

Das in Fig. 1 in einem Halbschnitt gezeigte Wickel- 
rohr 1 besteht aus einem schraubenlinienformig gewik- 
kelten Bandmaterial aus thermoplastischem Kunststoff. 
das zur Herstellung des Wickelrohres auf eine Wickel- 
trommel aufgewickelt worden ist und durch die WSrme 
im Bereich der Wickelnaht verschweiBt wurde. In dem 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weist das Wickelrohr 1 
als zusatzliche LSngsverstarkung ein hohles Verstar- 
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sich bis zum plastischen Zustand erwarmt hat. In die- 
sem Zustand verbinden sich die Rohrenden. Danach 
wird die Luft aus der Blase 1 1 abgelassen und die Blase 
in dem Rohr 1 (in der Fig. 4) nach rechts entweder aus 
dem Rohr herausgezogen Oder bis zu einer nachsten 5 
Verbindungsstelle weitergezogen. Die so erzeugte 
SchweiBstelle erfullt auch harteste Anforderungen bei 
einem geringstmbglichen Aufwand. 

Patentanspruche '<? 

1. Rohr oder dgl. Formstuck aus thermoplastischem 
Kunststoff, insbesondere aus schraubenlinienfor- 
mig gewickeltem Bandmaterial fWickelrohr"), mit 
einem Muffenende und einem Einsteckende, wobei is 
der Innendurchmesser des Muffenendes etwas 
grdBer ist als der AuBendurchmesser des Einstek- 
kendes, damit das Einsteckende eines Rohres oder 
dgl. Formstuck in das Muffenende eines anderen 
Rohres Oder dgl. Formstuck passfOrmig einsteck- 20 
bar ist. und wobei in dem Muffenende ein Heizdraht 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Heizdraht (5) in dem Muffenende (3) im inneren 
Randbereich (6) des Rohres oder dgl. Formstuck 
(1.10) angeordnet ist. 25 

2. Rohr oder dgl. Formstuck nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. daft der Heizdraht (5) 
als SchweiBwendel Qausgebildet ist. 

30 

3. Rohr oder dgl. Formstuck nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet. daft die SchweiBwen- 
del 0 in dem Muffenende (3) durch VerschweiBen 
befestigt ist. 

35 

4. Rohr oder dgl. Formstuck nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. da 6 die 
SchweiBwendel () eine Maanderform aufweist. 

5. Rohr oder dgl. Formstuck nach einem der Anspru- <o 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Breite der SchweiBwendel 0 etwa der SchweiBzo- 
nenbreite entspricht. 

6. Rohr oder dgl. Formstuck nach einem der Anspru- 45 
che 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet. daB der 
Heizdraht (5) ein bereits mit thermoplastischem 
Material ummantefter Metalldraht ist. 

7. Rohr oder dgl. Formstuck nach einem der vorher- so 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Elektroanschlusse (8, 9) des Heizdrahtes 

(5) nach auGen aus dem Muffenende (3) herausge- 
fuhrt sind. 

55 

8. Verfahren zur Herstellung des Muffenendes eines 
Rohres oder dgl. Formstuck, insbesondere Wickel- 
rohr, bei dem das Rohr oder dgl. Formstuck aus 
schraubenlinienfarmig gewickeltem Bandmaterial 



aus thermoplastischem Kunststoff besteht, insbe- 
sondere nach Anspruch 1 , und wobei das Bandma- 
terial auf eine Wickeltrommel aufgewickelt und 
durch die Warme im Bereich der Wickelnaht ver- 
schmolzen wird. dadurch gekennzeichnet daB 
zunachst der Heizdraht insbesondere spiralformig 
auf die Wickeltrommel gewickelt wird und daR 
danach das Bandmaterial des Rohres oder dgl. 
Formstuck auf die Wickeltrommel aufgebracht wird. 

9. Verfahren zur Herstellung des Muffenendes eines 
Rohres oder dgl. Formstuck nach Anspruch 7. 
dadurch gekennzeichnet, daB zunachst eine 
dunne Schicht Rohrmaterial auf die Wickeltrommel 
aufgebracht wird, daB dann der Heizdraht und 
danach das ubrige Bandmaterial des Rohres oder 
dgl. Formstuck gewickelt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung des Muffenendes eines 
Rohres oder dgl. Formstuck, insbesondere Wickel- 
rohr. bei dem das Rohr oder dgl. Formstuck aus 
schraubenlinienfarmig gewickeltem Bandmaterial 
aus thermoplastischem Kunststoff besteht. insbe- 
sondere nach einem der Anspruche 2 bis 5. und 
wobei das Bandmaterial auf eine Wickeltrommel 
aufgewickelt und durch die Warme im Bereich der 
Wickelnaht verschmolzen wird. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der als SchweiBwendel ausgebildete 
Heizdraht zunachst in das Muffenende eingelegt 
und dort befestigt wird und danach durch kurzzeiti- 
ges Erhitzen des Heizdrahtes mit dem Muffenende 
verschweiBt wird. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwi- 
schen Rohren oder dgl. Formstucke aus thermopla- 
stischem Kunststoff. insbesondere von 
Wickel rohren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Spitzende bzw. Einsteckende (4) eines Rohres (10) 
in das als Elektromuffe ausgebildete Muffenende 
(3) eines anderen Rohres (1) eingeschoben wird. 
daB unter die Verbindungsstelle der beiden Rohre 
(1, 10) eine Blase (11) aus elastischem Werkstoff 
positioniert und aufgepumpt wird, daB der im inne- 
ren Ranctoereich (6) des Muffenendes (3) angeord- 
nete Heizdraht (5) durch Anlegen von Strom an 
seinen Elektroanschlussen (8. 9) derart erhitzt wird, 
daB die Umgebung des Heizdrahtes (5) bis zum 
plastischen Zustand erwarmt wird und sich die 
Enden der Rohre (1. 10) verbinden. daB die Luft 
aus der Blase (11) abgelassen und die Blase (11) 
aus dem Rohr (1) gezogen. bzw. zur nachsten Ver- 
bindungsstelle weitergezogen wird. 
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Abstract 



A pipe or similar moulding made of a thermo-plastic material especially a wound bound material, comprises 

a sleeve end, an insert end and a heating wire in the sleeve end. The inner diameter of the sleeve end in 

slightly larger than the outer diameter of the insert end. The heating wire(s) in the sleeve end (3) in located 

in the inner edge region (6) of the pipe. 
» 
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